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Will man plattenfonniges Soitiergut, beispielsweise 
Briefe oder Schecks, in einer Hochkantfdrderanlage 
automatisch verarbeiten, so mussen alle Stiicke des 
Sortiergutes, die vorzugswelse einen rechteckigen 
Querschnitt haben, auf eine Bezug3seite gelegt werdea. 
Man wahlt als Bezugsseite vorzugsweise eine Lang3- 
seite, da diese Lage des Sortiergutes stabiler ist als 
die Lage auf einer Schmalseite. In dieser Ausrichtung 
kSnnen die Stucke in weiteren Teilen der Anlage bei- 
spielsweise in eine stempel- oder lesegprechte Lage 
dutch bekannte Mittel gebracht werden. 

Jede Sortieranlage ist aus okonomischen Griinden 
auf die Verarbeitung bestimmter Formate begrenzt 
In einer Sortieranlage sollen beispielsweise die DIN- 
Formate A6, B6, C6, B5, C5 verarbeitet werden. 
Am Eingang der Anlage finden eine grobe Veieinze- 
lung des Sortiergutes und eine Formattrennung statt, 
wobei alle Formate, die groBer oder kleiner als die in 
der Anlage zur Verarbeitung kommenden Formate 
sind, ausgeschieden werden. Die einzelnen Stiicke 
werden in bekannter Weise hochkant durdi Bander 
Oder Rollen befordert. Die einzelnen Stucke des 
Sortiergutes liegen zmmchst in wahlloser Folge auf 
einer Langs- oder einer Schmalseite. Die Aufgabe, die 
durch. die Erfindung gelost werden soli, besteht darin, 
die auf einer Schmalseite liegenden ^iicke auf eine 
• Langsseite zu legen. Die betreffenden Stucke des 
Sortiergutes miissen also um 90° gekippt werden. 

Es sind fiir Hochkantforderanlagen Dreheinrich- 
tungen bekannt, welche alle durchlaufenden Stiicke 
des Sortiergutes um eine Achse senkrecht zur Forder- 
richtung drehen. Man erreicht dies beispielsweise 
durch konische RoIIctl. Diese Snrichtungen sind im 
vorliegenden Fall nicht brauchbar, da sie alle Stucke 
des Sortiergutes um eine Achse senkrecht zur Forder- 
lichtung drehen. Die erfindungsgemaB vorgeschlagene 
selektive Kippeinrichtung soil jedoch nur die auf einer 
Schmalseite angeforderten Stucke des Sortiergutes auf 
eine Langsseite kippen, wahrend die Stucke des 
Sortiergutes, die auf einer Langsseite angefordert 
werden, durch die Einrichtung in ihrer Lage nicht 
beemfluBt werden sollen. Nach der Erfindung ist eine 
selektive Kippeinrichtung fur Hochkantforderanlagen 
dadurch gekennzeichnet, daB zu beiden Seiten des 
Forderweges KipproIIen, deren Umfangsgeschwindig- 
keit von der FSrdergesdiwindigJceit des Sortiergutes 
yerschieden ist, in einer solchen H5he angeordnet 
sind, daB sie zumindest alle auf einer Sdmialseite 
angeforderten Stucke des Sortiergutes erfassen und 
ihnen einen Kippmipuls erteilen, der diese 5tucke auf 
die Langsseite kippt, jedodi nicht ausreicht, auf der 
Langsseite angefordertes (von den. KipproIIen er- 



Selektive Kippeinrichtung 
fiir Hochkantforderanlagen 



10 



15 



Anmelder: 
Telefnnken 
Patentverwertungsgesellschaft m. b. H., 
Uhn/Donau, Elisabetihenstr. 3 



Otto Weinreich, Konstanz, 
ist als Erfinder genannt worden 



25 



35 



20 faBtes Gut) auf die Schmalseite zu kippen. Die erfin- 
dungsgemaBe selektive Kippeinrichtung ermoglicht 
es, durch eine geeignete Wahl der Umfangsgeschwin- 
digkeit der KipproIIen die auf der Schmalseite ange- 
forderten Stucke des Sortiergutes um 90® sowobl in 
Forderrichtung als auch entgeg^ der Fordendchtung 
zu kippen, 

Der Erfindimgsgedanke und einige Ausfuhrungs- 
beispiele seien an Hand der Figuren erlautert Fig. 1 
zeigt eine Einrichtung nach der Erfindung im Aufrifi, 
30 Fig. 2 im GrundriB. Gleiche Teile sind in den Figuren 
^eich bezeichnet 

Das Sortiergut wird auf einem horizontalen Trans- 
portband 1 in Pfeilrichtung angefordert. Dabei kann 
zusatzlich in bekannter Weise eine Fiihrung des Sor- 
tiergutes durch vertikale Bander oder durch Rollen 
erfolgen. Die einzelnen Stucke des Sortiergutes kom- 
men auf dem Transportband grob vereinzelt. Der 
FluB des Sortiergutes ist etwa gleidmiaBig. Die For- 
mate A 6, B6, C6, die etwa gleiche GroBe haben, 
40 seien durch ein Stiick 2 des Sortiergutes dargpstellt 
Ein Stiick 3 stelle die Formate B5, C5 dar. Die ein- 
zelnen Stiicke des Sortiergutes werden in wahlloser 
Folge auf emer LSngs- oder Schmalseite angefordert. 
Beispielsweise wird das Stuck 3 auf einer Langsseite 
45 ang^ordert und hat somit die richtige Lage fiir die 
weitere Verarbeitung in der Hochkantforderanlage. 

Das Stiick 2 wird auf einer Schmalseite angefordert 
und muB durch die Kippeinrichtung um 90° auf eine 
Langsseite gekippt werden, in eine Lage, die durdi 
50 das Stuck 4 dargesteUt ist. Um ein Kippen auf der 
Schmalseite angeforderter Stucke zu ermoglichen, 
sind zu beiden Seiten des Transportweges KipproIIen S 
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vorgesehen. Ene der Kipprollen kann auch durch ein Dampfungsmitteln 7 8 nc)ch wahrend dn^ Te5I« 
festetehendes Gegenmittel bzw. eine polierte Platte ihies Weges durch die KipproUen 8 geWhrt Dadurdi 
ersetzt werden. Die KipproDenS sind vorzugsweise wird der dei auf der Langsseite angeforderten gcoO- 
in eber solchen Hohe angeordnet, daB sie auf der formatigen Stucke erteilte Kippunpuls venmndert, so 
Langsseite angrf orderte Stiidce der Formate A6, B.6, 5 daB diese Stucke kerne so starke Schaukelbewegung 
C6 nicht erfassen. Braspidsweise werden Stucke, die ausfuhren. . t^_<- ^ •• r 

in einer Lage4 angBfSrdert werden, durch die Kipp- Mese Weiterbfldung der Erfindung ermoghcht es, 
roDen nicht beeiniiuBt. Die Eppiollen 5 sind in be- die Umfangsgeschwindigkeit der KipproUen 5 zu ver- 
kannter Wdse auf einer Achse 6 gelagert und werden grSBem. ohne daB die Gef ato besteht, daB auf der 
durch mechanische Mttel, die in den Figuren nicht lo LSngsseite angpfbrderte groBformaUge Stucke auf 
dargesteUt smd, angetrieben. Die RoUen 5 bestehen ihre Schmalseite auf^nchtet werdai. Durch die Ver- 
aus einem elastischen Material, urn die wechsehide groBerung der Umfan^geschwmdi^Mt wud nut 
Dicke der SortierstUcke auszugleichen. Wahlt man die grofier Sicherheit ein Uiitoppen von auf der Stimal- 
Umfangsgeschwindigkeit der Kipprollen 5 groBer als seite angefSrderten groBfomatigen aucke auf die 
die Triisportgesch^digkeit des Transportbandes 1, 15 Langsseite erreicht. Bei schlechter Veremzelung 1st 
so erhalten aUe auf emer Schmalseite angeforderten es mSgUch, daB zusammen mit emem^oBformatigen 
Ueinformatigen Stucke 2 an ihrer Oberkante einen Stuck ein kleinformatiges S^iclc gefordert wird. Da 
Kippimpuls, welcher-ausreicht, diese Stucke 90° in groBformatige Stucke durch die DampfungsroUen 
Forferrichtrag in die Lage 4 zu Kppen. gefiihrt werden. erhalten die Wemformatigen, arf der 

Die groBfoLatigen Sfficke, die^ der Schmal- «o Schmalseite angeforderten Stucke durch die sctaeU- 
seite angefordert werden, werden m der beschriebe- laufenden Rollen 5 emen genugend groBen Kipp- 
nen We&e von den Kipprollen 5 erf aBt und um 90° impuls. Damit wird erreicht, daB audi 
in Forderrichtung gekgpt. Die auf der Langsseite lappung angefSrderter Stodce wit groBer Sicherheit 
angeforderten groBformatigen Stiidce 3 sind so hodi, erne Ausrichtung auf die Langssate erfolgt. _ 
dal sie auch von den KipproDen 5 erfaBt werden. Sie =.5 In einer Weiterbildung der Erfindung 
erhalten dnenKippimpulsf der jedoch nicht ausreidit, Achse der DampfungsroUe 7 und emer eventudlen 
diese sdiwereren Stucke um 90° zu kippen. Die auf Gegenrolle leicht geneigt, so daB die Ebene der Damp- 
derl^gsseite angeforderten Studce 3 vollfiihrennadi fungsrofle (und der Gegenrolle) m der Transport- 
DurchlaSen der Kipprollen 5 lediglidi eine Sdiaukel- richtung in einem klemen spitzen Winkel von be - 
beweeune 3o spielsweise 3 bis 5° ansteigt. Dadurdi werden ^e auf 

Die Sfficke gelangen nadi Durdilaufen der Kipp- der Sdunalseite angeforderten kleinformangen Stucke 
dnrichtung in dne Freilaufstiecke; dem. die gddpp- uml die groBformatigen Stud^^^^^ 
ten Stucke voUfuhren infolge des Kippfanpulses eine PPrtbandl abgdioben. Sie fliegen dan^ 
Schaukelbewegung. Diese Schaukelbewegung kommt durdi die KipproDen 5 und erhalten dort m der b^ 
in der Freilaufstrecke zur Beruhigung. Dabd ist die 35 schriebenen Wrase euien Kippimpuls. Durdi^we 
FreUaufstrecke in herkommlicher Weise ausgebildet. erfindungsgemaBe MaBnahme "^/^^Jf^. 

Eine Wdterbildung der Erfindung sieht neben den Abnutzung pder gar Besctedigung der imtram auf 
Ki^oll^n noch Da^pfungsmittd lor. Fig. 3 a zeigt dem Ti^POrtband 1 .^f^^l^^^^^^ 
ein Beispid der erfindungsgemaBen Ausbfldung. Auf Diese MaBnahme 1st msbesondere von Vo^Jn^J! 
dem Triisporfbandl w^den die Stucke des Sortier- 40 Luftpostbriefe oder Postkarten vor Beschadigungen 
gutes in Pfdlriditung bewegt 5 smd die KipproDen, an den Kanten zu sdiutzen p^„H„ns kinnt 

die in dersdben Wdse wie oben ausgebDdet sind. Erne andere Ausfuhrungrform der E^dung lappt 
Vor den KipproDen ist eine DampfunfisroDe 7 ange- die Stlicke des Sorbergutes um 90 en^gen to 
bracht, wddTe mit dnem GegenmittdS zusammen- Transportnchtung. P^^^^Tf^, ^^J^^J^^f^^^^^ 
wirkt. Das GegemnittdS ist als dne poDerte Platte 45 die Umf angsgesdiwindigkeit der Kippr^en 5 Werner 
dargesteUt, welche fedemd gelagert ist. um die wedi- ist als die Transportgesdiwmdigkeit des Transport- 
sehfde Dicke der Stucke des Sortieigutes auszuglei- bandes 1. Vorzugswase waMt "^n die Umfm^- 
chen. Es kann jedoch auch eine RoUe oder ein um geschwindigkeit der TransportroDen 5 » 
dne RoUe gelegtes Band verwendet werden. Die Um- wie die Transportgeschwmdigkeit des Transpo^- 
fangsgesdilinlgkeit der DampfungsroUe 7 ist glddi 50 desl. Die einzehien Stucke des Sortier^^ erhalt^ 
der Transportgeschwindigkdt des Bandes 1. Die in emer solchen Anordnung emen ^^PP^PjJ^' 
DampfungsroUe 7 ist im aDgemeinen in dersdben ein Kippen der zu kippenden Stucke um 90 entgegen 
SSafgebradit wie die KipproUen 5. der Transportriditung bewirkt. Die Wirtarngsweise 

Die DampfungsroUe 7 und ihr Gegenmittel 8 er- ist hn einzehien ahnlich wie oben besciineben. 
f assen aUe ^Bformatigen Studce und die auf der 55 Auch in diesem FaU konnen Dampfun^imttel vor- 
Schmalsdtc angeforderten kldnformatigen Stucke. gesdien werden. Erne Aurfiilmmgsfom 1st m Rg^ 
Der Abstand a der DampfungsroUe 7 von den Kipp- dargesteUt. Die Stucke des Sortiergutes werden auf 
roUen 5 ist so gewahlt, daB er etwas gtoBer als die dem Band 1 angefordert und gelangen ^l^hst m 
Schmalseite der groBformatigen Stucke isL Die auf die KipproUen 5, deren Umf angSffischwrnigkeit 1^^^ 
der Schmalsdte angeforderten kleinformatigen Stiicke 60 ner als die Transportgeschwmdigkeit 1st Aui oct 
gelangen durdi die Dampfungsmittd 7, 8 und werden Schmalseite angeforderte Ueinf ormad^ Stu(*e wer- 
von ihnen vor Erreichen der KipproUen 5 freigegd)en. den in der besdiriebenen Weise gek.ppt,^«tta> d^e 
Das Kippen dieser Stiicke erfolgt in der oben be- auf der Sdimalseite angefordertaa groBformatigm 
schridjenen Weise. Ebenso werden auf der Schmal- Stiicke. In einem Abstand a, der etwas die der 
sdte angeforderte groBformatige Stiicke von den 65 Schmalsdte der groBfomatigen Stucke ubeittifi^sm^ 
Dampfungsmittehi 7. 8 frdgegdien, die sie von den hinter den KipproUen 5 DampfungsroUen 9, 10 an- 
KipploDeST irfaBt werden. Auf der Langssdte ange- gebracht Die' Umfan^gesdiwmdi^ert der Da^^ 
fSrferte groBformatigp Studce werden von den fungsroDen entspndit der Transportgesdiwmdigkeit 



1 112 946 



5 

Die eine der DampfxingsroDen kann wie in Fig. 3 a 
durdi ein feststehendes Gegeninittel ersetzt werden. 
GelaAgt ein auf der Langsseite gefordertes grofi- 
formatiges Stiick in die KipproIlenS, so wird der 
Kippimpuls erst im letzten TeU des Durchgangs wirk- 5 
sam, da vorher die gefiihrte Unterkante ein Kippen 
verhindert Ehe jedoch der Kippimpuls wirksam wird, 
werden die auf der Langsseite angeforderten groB- 
formatigen Stiicke durch die DampfungsmiUel 9, 10 
erfaBt. Durch die Dampfungsmittel wird also ein lo 
Kippen dieser auf der Langsseite angeforderten grofi- 
fonnatigen Stiicke verhindert. 

Es hat sich gezeigt, daB es giinstiger ist, die Um- 
fangsgeschwindij^eit der Kipprollen groBer als die 
Transportgesdiwindigkeit des Transportbandes 1 zu 15 
wahlen, wenn die Vereinzelung der angeforderten 
Stiicke des Sortiergutes mangeihaft ist. Wenn groB- 
formatige Stiicke entgegen der Transportrichtung ge- 
kippt werden, kann es zu Oberlappungen mit nach- 
folgenden Stiicken des Sortiergutes kommen, und ein 20 
Umkippen nachfolgender Stiicke kann behindeit 
werden. Werden dagegen die auf der I^gsseite auf- 
zustellenden Stiicke des Sortiergutes nach vom ge- 
kippt, so konnen durch die Kippbewegung nach- 
folgende Stiicke nicht mehr behindert werderu 25 

^ Die Erfindung kann in Hochkantforderanlagen fiir 
die Sortierung von platten- oder quaderformigem 
Sortiergut, insbesondere von Briefen, Schecks, Doku- 
menten usw., angewandt werden. Das Sortiergut kann 
auf einem horizontalen Transportband oder in ande- 30 
rer bekannter Weise angefordert werden. 

Die selektive Kippeinrichtung kann den von der 
Sortieranlage zu verarbeitenden Formaten angepaBt 
werden. Wird nur ein Format in der Anlage ver- 
arbeitet, so kann die Hohe h der Kipprollen so em- 35 
gerichtet werden, daB nur die auf der Schmalseite 
angeforderten Stiicke einen Kippimpuls erhalten. Ist 
jedoch die Verarbeitung stark voneinander abwei- 
chender Formate gewiinscht, beispielsweise der For- 
mate B6 und B5, so ist es moglich, die erfindungs- 40 
gemaBe Kippeinrichtung so auszulegen, daB alle 
Stiicke auf die Langsseite ausgerichtet werden, wie im 
einzehien oben beschrieben. Die Hohe der Kipprollen 
xmd das Verhaltnis ihrer Umfangsgeschwindigkeit zur 
Transportgeschwindigkeit hangt von der GroBe und 45 
dem Seitenverhaltnis der zu verarbeitenden Formate 
ab. Die vorgeschlagene selektive Kippeinrichtung 
arbeitet in einem grofien zu verarbeitenden Format- 
bereich zuver^ssig. 

PATENTANSPRtJCHE: 
1. Selektive Kippeinrichtung fiir Hochkant- 
forderanlagen, dadorch gekennzeichiiet, daB zu 
beiden Seiten des Forderweges Kipprollen (5), 
deren Umfangsgeschwindigkeit von der Forder- 55 
geschwindigkeit des Sortiergutes verschiedcn ist, 
in einer solchen Hohe (h) angeordnet sind, daB 
sie zumindest alle auf einer Schmalseite angefor- 
derten Stucke des Sortiergutes erfassen und ihnea 
einen Kippimpuls erteilen, der diese Stucke auf 60 
die Langsseite kippt, jedoch nicht ausreicht, auf 



6 

der I^gsseite angefordertes (von den Kipprollen 
erfaBtes) Gut auf die Schmalseite aufzustellen. 

2. Selektive Kippeinrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekeimzeichnet, daB die Umfangs- 
geschwindigkeit der Kipprollen (5) groBer ist als * 
die Fordergeschwindigkeit und so bemessen, daB 
durch" den Kippimpuls die auf der Schmaiseite 
angeforderten Stiicke des Sortiergutes in Forder- 
richtung auf die Langsseite gekippt werden. 

3. Selektive Kippeinrichtung' nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, . daB die Uznfangs- 
geschwindigikeit der Kipprollen (5) klemer ist als 
die Fordergeschwindigkeit und so bemessen, daB 
durch den Kippimpuls die auf der Schmalseite 
angeforderten Stiicke des Sortiergutes entgegen 
der Forderrichtung auf die Langsseite gekippt 
werden. 

4. Selektive Kippeinrichtung nach Anspruch 1 
bis 3, dadurch gekenhzeichnet, daB eine Kipprolle 
zu einer Seite des Transportweges durch ein festes 
Gegenmittel ersetzt ist, 

• 5. Selektive Kippeinrichtung nach den An- 
spriichen 1 bis 3, dadurch_ gekennzeichnet, daB 
die Hohe (h), in der die Kipprollen das Sortiergut 
erfassen, die Schmalseite des kleinsten zu ver- 
arbeitenden Formates iibertrifft und kleiner ist als 
die Langsseite des genannten Formates. 

6. Selektive Kippeinrichtung nach den An- 
spriichen 1, 2, 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB in einem festen Abstand(a), der etwas die 
Lange der Schmalseite des groBten zu verarbeiten- 
den Formates iibertrifft, vor den Kipprollen 
zumindest eine Dampfungsrolle oder ein Damp- 
fungsband angebracht ist, deren bzw. dessen 
Umfangsgeschwindigkeit etwa der Transport- 
geschwindigkeit gjeich ist, und daB als Gegenr 
- element zu der Dampfungsrolle oder dem Damp- 
fungsband eine feste Platte oder erne Rolle oder 
ein Band benutzt ist. 

7- Selektive Kippeinrichtung nach den An- 
spriichen 1 und 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB in einem festen Abstand(fl), der etwas die 
Lange der Schmalseite des groBten zu verarbeiten- 
den Formates iibertrifft, hiriter den KipproUen 
zumindest eiue Dampfungsrolle oder ein Damp- 
fungsband angebracht ist, deren bzw. dessen 
Umfangsgeschwindigkeit etwa der Transport- 
geschwindigikeit gjeich ist, und daB als Gegen- 
element zu der Dampfungsrolle oder dem Damp- 
fungsband eine feste Platte oder eine Rolle oder 
ein Band benutzt ist. 

8. Selektive Kippeinrichtung nach den An- 
spriichen 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
hinter der Kippeinrichtung eine Freilaufstrecke 
angeordnet ist 

9. Selektive Kippeinrichtung nach den An- 
spriichen 1, 2 und 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Achse{n) der Dampfungsrolle(n) leicht 
g^eigt ist (smd), so daB die Ebene der Damp- 
fungsrolle(n) in der Transportrichtung in einem 
kleinen spitzen Winkel ansteigt 
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